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l^s ist bcreit.s l)ckaniit, Kuiists toft* telle, wie z. B. 
Satteldecken fiir Fahrrhder oder Motorrader, in der 
Weiivt! Iierzustc'llen. datl dcr auf FlicBtcmpcratur 
crwarmte thcrmoplastische Kunststoft* nach dem 
SchlagpreSverfahrcii in ciiier Prefiform in die 
j^'cwiinschte Gestalt gcbraclit wird. in vieleii Fallen, 
wie z. B. I>ei den erwalnitcn Satteldecken, ist es 
notwendig, diese nachtraglicli init finer nahtloscn 
F$ecleckun^ aus Kunstleder o. dgl. zu iil^rziehen, 
urn einer Satteldeckc aus verhaltnismafiipr billigein 
Material cinen tJl)erzug von hoher X'^erschleiB- 
festigkeit und ansprechendem Aussehen bei einer 
gewissen Glattc zu gebcn. Dieses nachtragliche 
t)l>erzieben von Kunststoffteilen mit Kunstleder 
o. dgl. ist. da cs einen ]>esonderen Arbeitsgang 
erfordert, zeitraulxrnd und kostspielig. 

Der Erfindung liegt die Aufgal>e zugrunde, 
diesen besonderen Arbeitsgang zu ersparen, oKne 
die Giue des znr Verwendung kommenden Ver- 



bundkorpers gegeniiber den bisher in zwed Arbeits- 
ganp^en hergestellten Erzeugnissen zu vermindem. 
Dies wird crfindungsgemaB durch ein Verfahren 
crreicht, bei dem, wic an sicb bekannt, erwarmter 
thermoplastischer Kunststoff unter Druck in einem 
Verfomiungswerkzeug geformt wird, l>ei dem aber 
in diesem ini Gegensatz zu den bekannten Verfali- 
ren nicht nur die Verformung des Kunststoffes 
stattfindet. sondern auch die Aufbringun^ der 
Folie aus tliermoplastischem Kunststoff in. ein und 
demselben Arl)citgang erfolgt. 

Das Verfahren kann in verschiedener Weise 
durchgefiihrt werden. Wesentlich ist dabei, dafi 
die aufzubringende Folie vor und/oder bei der 
Verformung des Kunststoffes in gespanntem Zii- 
stande gehalten wird, damit cin glattes Anliegeh 
und ein gutes Anhaften der Folie an dem Kunst- 
stoffteil erzielt wird. 

Bei einem der erfindungsgemaBen Verfahren wird 
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die Folie in dem Rautn zAvischen den- l^eiden Teilen 
dcs PrcBwerkzeuges ausgespannt und der auf die 
Vcrformungstemperatur, z. B. auf die Flie3tcinpe- 
ratur ader auch nur auf eine uher deni Erstarrungs- 
5 punkt liegende Temperatur auBcrl:aIb des Werk- 
zfuges gebrachte Kunststoff in das Wcrkzeug unter 
die Folie eingelegt und unter der Wirkung. eines 
l^reBvorgangs verformt. Dahei nimmt der warme 
Kunststoff die genaue Form des Innenraums des 

10 Wcrkzeuges an, wahrend die Folie auf die Ober- 
seite des sich in der Presse ausbildenden Kunst- 
stoffteils aufgeprefit wird. AIs geeigneter Stoff fiir 
den Kunststoff teil kann z. B. Poly vinylchlorid oder 
auch cin thermoplastisches Mischpolymerisat dienen 

15 und als Folie z. B. der Warenschutz genieBende 
Kunststoff Mipolam, der chemisch ein Misch- 
polymerisat von Vinylchlorid und Akrylsaure- 
estern darstellt. Die Folie verbindet sich bei dem 
Prefivorgang test mit dem Kunststoff teil. 

2o Kin anderes Verfahren zur Verformung des 
Kunststofts und zur gleichzeitigen Aufbringung 
cincr Folie auf der Oberflache des Kunststoft'teiles 
besteht darin, daB die Folie in das Werkzeug mit 
<M!i<'r gewissen Vorspannung eingelegt wird, 

25 worauf die Form geschlossen und der Kunststoff, 
der auBerhalb des VVerkzeugs auf FlieBtemperatur 
erhitzt wurde, wie an sich iiblich, durch einen 
Finspritzkanal ^ am Werkzeug in die Form ein- 
gcspritzt wird/ Hierl>ei wird infolge des Eindrin- 

30 gens des Kunststoffs in den Hohlraum der Werk- 
zeugform die Folie an die Wandung des vorzugs- 
weise kalten Spritzworkzeugs gedriickt und so vor 
einem iibermiiBigen Erweichen geschiitzt. Nach 
V^ollendung des Spritzvorganges und Erkalten der 

35 Kunststoffmassc liegt die Folie test auf dem 
erkalteten Kunststoffkorper auf. 

Um ein sicheres Haften der Folie an dem Kunst- 
.stoffp rets teil zu erreichen, kann insbesondere bei 
Verwendung von Kunststoffen, die nicht gut mit- 

40 einander binden, die Folie vor dem Einlegen ein- 
seitig mit einem Klebstoff l>estrichen werden, z. B. 
cinem I *oIy vinylchloridkleter, wodurch ein festes 
Haften der Folie erzielt wird. 

Bei der Herstellung gewolbier PreBkorjKir ist es 

45 nicht unbedingt erforderlich, der Folie beim Ein- 
legen cine Spannung zu erteilen, da hier beim 
SchlieBen des VVerkzeuges die Anspannung der 
Folie infolge der Wolbuiig des unteren Teiles des 
l^reBwerkzeuges von selbst erfolgt. 

50 Es ist auch bei Verarbeitung von bei Normal- 
tcmperatur hartem thermoplastischeni Kunststoff 
meist entbehrlich, bei dem beschriebenen Prefl- 
verfahren eine Vorwarmung des Kunststoffes auf 
seine FlieBtemperatur vorzunehmen ; vielmehr ge- 

55 ""gt ^cai meisten Fallen eine Erwarmuiig iiber 
den Erstarrungspunkt, wol>ei der Kunststoff' eine 
weiche gummiartige Beschaffenheit annimmt. In 
<lieser i^'nrm laBt er sich gut verpressen und erstarrt 
dann in der Form zu einem dieser genau ent- 

60 sprechenclen Kunststoffteil. 

Der Gegenstand der Erfindung ist in den Fig. i 
bis 6 in i>eispielsweisen Ausfiihrung^formen dar- 
gesicllt. lis zcigt 
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Fig. I eine Spritzeinrichtung fiir KunststoflFe mit 
in das Verformung.^Jwerkzcug eingelegter Folie im 65 
Langsschnitt. 

Fig. 2 das glciclic. jcdoch nnch erfolgtem Spritz- 
vorgang, 

Fig^. 3 ein Prcl.Wverk/AUL^^ mit cingclcgtcni Kunst- 
stoff" und dariil>erliegondir Folic ini L:ingsschnitt. 70 

Fig. 4 das gleiche nach erfolgier IVessung, 

l^'ff- 5 eine gespritzte bzw. gepreUic Satteldecke 
als Schauhild, 

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie Vl-VI der 
Fig. 5 in vergrfiBerteni Mafistab. 75 

Bei der in Fi.ir- • darmstellten Spritzeinrichtung 
ist zwiscben die hcidcn Worky.cuq'tcile 1 und 2 die 
Kunststoffolie 3 eingelegt. die noii eiiioni Spann- 
rahmen 4 festgehaltfu wird. Der Kunsistnffvorrat 7 
i>etindet sich in dem Zylinder 5 ant einer fiir das 80 
Spritzen geeignetcn temperatur. 

liei der Ausul)unL^^ cines Druckes auf den Prefi- 
stempel (» wird <ler weiche Kunststoff" durch den 
Spritzkanal 8 in die geschlossem- l^reBform r, 2 
gedriickt. Da]>ei weicht die l-'olie 3 aus und legt 85 
sich an die rnnenHache <k > Wcrkzengteiles 2 an. 
Infolge der erhohten 'reni])eratur <ler in die Prefi- 
form tjespritzten Kunststoffmasse 7 tritt eine innige 
Verbindung zwischen <ler Kunststoffmasse und der 
Folie ein. Xacli dem Frkalten kann der gespritzte 90 
Kunststoffteil <ler I^\)rin eiunonmien werden, der 
nunmebr ein V'erbundstiicK \f>n Kunststoffmasse 
und Folie bildet (Fig. 2). 

In den Fig. 3 und 4 ist eine l^inrichtung dar- 
gestellt, l>ei der die Verformung dcs Kunststoffes 95 
und die Verbindung der I'^olie gleich falls in einem 
Arl)eitsgang im Fornnicst des aus den Teilen i 
und 2 besteJienden Preli werk/iengs crlolgen. Die 
Kuiiststoff'masse 7 ist in einem zur i'ressung plasti- 
schen Zustand auf den Werkzeugteil 2 aufgebracht. 100 
Dariiber ist die Folie 3 ausgespannt, die auf einem 
Ring 9 aufli^. der durch Federn 10 in solcher 
Hohe gehalten wird, daB die ul)er ihm liegende 
Folie 3 den Kunststoff" nicht lx:riibrt. Xach dem 
Niedergang des Stemixrls hat sich der Kunststoff 7 105 
in dem Hohlraum der Form 1.2 ausgei)reitet. Die 
F'olie 3 ist alsdann fest mil tlem Kunststoff" teil 7 
vcrbunden. Die festt^ Verbindung kann durch Auf- 
bringen eines Klebstoffes auf die (Jberflache der 
F'olie vertessert bzw. erleiclitert werden. no 

Die bei dem Spritz- bzw. J^reBvorgang zu 
wahleiideii Temperaturen fur die PreBmasse und 
fiir die PreBform sind dem Fachmann gelaufige 
MaBnahmen. In der Regel lx;darf es einer beson- 
deren Beheizung der I VeBform nicht, da dieser die 115 
erforderliche VViirme von flem J'reBstoff selbst 
zugefiihrt wird. 

FTaufig ist sogar eine Kiihlung der PreBform 
not wend ig, da das verarlxMtete Material in der 
Form abkiihlt und die in ihm enthaltene Warme an 120 
die Form abgibt, vow der sic durch geeignete Kiihl- 
maBnahmen abgefiihrt wird. 

Fig. 5 zeigt im Schauhild als lieispiel eines ge- 
spritzten Kunststoffteils mit aufliegender Folie 
eint Satteldecke fiir ein I'ahrrad. Dtr in Fig. ^» 125 
dargeslelltv .Schnitt tiaeh iWv l.inie der 
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Fig- 5 zeigt in vergroBertem MaBstab einen Teil 
des Spritzkdrpcrs im Liingsschnitt. Dabei ist der 
Knnststoffteil mtt 7 iind die Folie mit 3 bezeichnet. 

P A T K \ T A \ S P II Cell t: 

1. Verfahren zur Herstelhing von Formgegen- 
standen aus thermoplastischen KiinststofTen mit 
einem artgleichen Folieniiberzug, dadurch ge- 
kennzeichnct. dafl in dem Verformungswerk- 
zeiig(i, 2) die X'erformung des Kunststoffes (7) 
und die Aufhringung der Kunststoffolie (3) 
auf deniseU>eii in einem einzigeii Arbeitsgang 
erfolgen. 

2. Verfahren nach Anspnich i. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Kunststoitolie (3) vor 
und/oder bei der Verformung des KunststoflFes 
(7) gespanntem Zustand gehalten wird. 

3. Verfahren nach Anspruch i und 2, dadurch 
gekennzeichnet. dafi die Kunststoffolie (3) in 



dem Raum zwischen den heiden Werkzeugteilen 
(i, 2) ausgespannt wird und daB der auf die 
Verformungstemperatur, z. B. auf . die FlieB- 
temperatur oder nur auf eine uber dem Erstar- 
rungspunkt Jiegende Temperatur auBerhalb des 
Werkzeuges (1,2) gebrachte Kunststoff (7) in 
dieses unter die Foh'e (3) eingelegt und unter 
der VVirkung einer Presse verformt wird, 

4. Verfahren nach Anspruch i und 2, dadurch 
gekennzeichnet, da6 der auBerhalb des Werk- 
zeuges (i. 2) auf FlieBtemperatur erwarmte 
Kunststoff (7) in das geschlossene Werkzeug 
(i, 2), das die Folie (3) enthalt, eingespritzt 
wird. 

5. Verfahren nach Anspruch i his 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Folie (3) vor der Ver- 
formung des KunststofFes (7) auf der mit diesem 
zu verbindenden Seite mit. einem KlebstoflF, 
z. B. einem Polyvinylchloridkleber versehen 
wird. 
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